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(54) Tide: PROCESS FOR PRODUCING PLASTIC CARDS OR DISCS WITH A PRINTED LABEL ON ONE OR BOTH SIDES 

(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON EIN- ODER BEIDSEITIG MIT EINEM BEDRUCKTEN ETIKETT 
VERSEHENEN KUNSTSTOFFKARTEN ODER -SCHEIBEN 

(57) Abstract 

In a process for producing plastic cards (22) or discs, especially in the 
form of smart cards, with a printed label on one or both sides by the in-mould 
labelling method (IML) in which a thin, large-area sheet of labels of a first 
plastic is printed, the printed label sheet is divided into a plurality of individual 
printed labels (4), at least one of the labels is inserted in an injection mould 
(1 1) and a card substrate (21) of a second plastic is injected on the label (4), 
which together with the label (4) forms the plastic card (22) or disc, whereby 
the inserted label (4) is held flat against a wall (14) of the injection mould (11) 
during the injection process. Largely faultless production is attained in that the 
label (4) is held against the wall (14) of the injection mould electrostatically. 

(57) Zusammenfassung 

Bei einem Verfahren zur Herstellung von ein- oder beidseitig mit 
einem bedruckten Etikett (4) versehenen Kunststoffkarten (22) oder -scheiben. 
insbesondere in Form von Smart Cards, nach der Methode des In-Mould- 
Labelling (IML). bei welchem Verfahren eine dunne, grossflachige Etikettenfolie 
aus einem ersten Kunststoff bednickt wird. die bedruckte Etikettenfolie in 
eine Vielzahl von einzelnen bedruckten Etiketten (4) aufgeteilt wird, jeweils 
wenigstens eines der Etiketten (4) in eine Spritzgussform (11) eingelegt wird. 
und dem eingelegten Etikett (4) ein Kartensubstrat (21) aus einem zweiten 
Kunststoff angespritzt wird. welches zusammen mit dem Etikett (4) die 
Kunststoffkarte (22) bzw. -scheibe bildet, wobei das eingelegte Etikett (4) 
wahrend des Anspritzvorgangs flachig an einer Wand ( 1 4) der Spritzgussform 
(11) anliegend gehalten wird, wird eine weitgehend fehlerfreie Produktion 
dadurch erreicht, dass das Halten des Etiketts (4) an der Wand (14) der 
Spritzgussform (11) elektrostatisch erfolgt. 
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VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON EIN- ODER BEIDTEITIG MIT EINEM 
BEDRUCKTEN ETIKETT VERSEHENEN KUNSTSTOFFKART-i ODER -SCHEIBEN 

TECHNI SCHES GEBIET 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf das Gebiet Spritz- 
gusstechnik. Sie betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
ein- oder beidseitig mit einem bedruckten Etikett versehenen 
Kunststof fkarten oder -scheiben, insbesondere in Form von 
Smart Cards, nach der Methode des In-Mould-Labelling { IML) 
bei welchem Verfahren eine diinne, grossf lachige Etikettenfo- 
lie aus einem ersten Kunststoff bedruckt wird, die bedruckte 
Etikettenf olie in eine Vielzahl von einzelnen bedruckten Eti- 
ketten aufgeteilt wird, jeweils wenigstens eines der Etiket- 
ten in eine Spritzgussf orm eingelegt wird, und dem eingeleg- 
ten Etikett ein Kartensubstrat aus einem zweiten Kunststoff 
angespritzt wird, welches zusammen mit dem Etikett die Kunst- 
stoff karte bzw. -scheibe bildet, wobei das eingelegte Etikett 
wahrend des Anspritzvorgangs flachig an einer Wand der 
Spritzgussf orm anliegend gehalten wird. 

Ein solches Verfahren ist z.B. aus der EP-A1-0 340 099 be- 
kannt . 



WO 96/34730 



PCT7CH96/00151 



2 

STAND DER TECHNIK 

Es ist allgemein bekannt, bei der Herstellung von sogenannten 
Smart Cards, d.h. Chipkarten, Kredi tkarten, Identitatskarten 
und dgl . , Oder bei der Herstellung von Compact Disks (CDs) 
fur die Speicherung von Musik oder Daten (CD-ROMs) zunachst 
die Karte bzw. Scheibe mit ihren Funktionselementen (Chip, 
elektrische Kontakte, Magnets treif en, Bitmuster etc.) herzu- 
stellen und anschliessend zumindest auf einer Seite mit einem- 
Aufdruck zu versehen, der die verschiedens ten graphischen 
Elemente umfasst und der Information, Werbung oder anderen 
Zwecken dienen kann. 

Das nachtragliche Bedrucken hat verschiedene Nachteile: Zum 
einen ist es relativ zeitauf wendig und erfordert spezielle 
Maschinen. Zum anderen kann der Druckprozess z.B. bei den 
Chipkarten zu einer Beeintrachtigung der elektronischen Funk- 
tionen fiihren, so dass eine erhohte Ausschussrate entsteht. 
Schliesslich kann der Druck selber fehlerhaft sein. Die ent- 
sprechende Karte oder Scheibe muss dann aussortiert werden, 
was gerade bei den relativ teuren Chipkarten oder CDs zu er- 
heblichen Zusatzkosten f iihrt . 

Es ist weiterhin bekannt (EP-B1-0 298 687), eine Vielzahl von 
einfachen, mit einem Magnetstreif en ausgestatteten, bedruck- 
ten Kredi tkarten in einem kombinierten Laminierungs- und 
Druckprozess auf grossf lachigen Bogen herzustellen und an- 
schliessen zu vereinzeln. Der Druck kann dabei beispielsweise 
mittels UV-vernetzbarer Farbe auf einer metallisierten Folie 
erfolgen. Das Druckbild kann zum Schutz vor Kratzern mit ei- 
ner transparenten Schicht aus einem UV-hartbaren Lack oder 
einer durchsichtigen Folie bedeckt werden. Nachteilig ist 
hier, dass abwechselnd laminiert und gedruckt werden muss, so 
dass sich ein vergleichsweise komplizierter Verf ahrensablauf 
ergibt. Weiterhin konnen sich beim spateren Gebrauch die la- 
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minierten Scbichten unter Umstanden partiell Oder ganz von- 
einander losen und die Karte unbrauchbar oder zumindest unan- 
sehnlich werden lassen. Daruber hinaus ist ein solcher Pro- 
zess nur mit viel Aufwand fur die Herstellung von Chipkarten 
einsetzbar, weil es bei einem fertig vorliegenden Karten- 
substrat schwierig ist, mit der er f orderlichen Prazision-eine- 
Vertiefung zur Aufnahme des Chip in das Substrat zu bringen/- 

Es ist deshalb bereits verschiedentlich vorgeschlagen worden, 
fur die Herstellung von bedruckten Smart Cards das sogenannte 
In-Mould-Labelling { IML) -Verfahren zu verwenden. Beim IML~-Ver- 
f ahren, welches aus der Etikettierung von Kunststof fbehal tern 
bekannt ist (siehe z.B. die EF-Al-0 626 667), wird in einem 
einzigen Spritz- oder Formungsprozess in einer Form gleich- 
zeitig der zu etike ttierende Gegenstand gebildet und mit den 
zuvor in die Form eingelegten Etiketten untrennbar verbunden. 
Die Etiketten konnen auf diese Weise vorher in einem herkomm- 
lichen Druckverf ahren schnell, einfach und flexibel in gros- 
ser Zahl gedruckt werden, so dass die Druckqualitat bereits 
vor dem Herstellen der eigentlichen Karte iiberpruf t werden 
karm . 

Bei einer Variante dieses Verfahrens (Transf erver f ahren) wird 
anstelle eines bedruckten Etiketts eine bedruckte Tragerfolie 
in die Form eingelegt . Beim Einspritzen des Kunststof fes in 
die Form lost sich das Druckbild von der Tragerfolie und ver- 
bindet sich mit dem eingespri tzten Kunststof f . Die Tragerfo- 
lie karm spater abgezogen werden. Der Transfer des Druckbil- 
des kann durch entsprechende Trennschichten zwischen Druck- 
bild und Tragerfolie und Klebeschichten iiber dem Druckbild 
erleichtert werden. 

Beispiele fur das IML- und Transf erver f ahren sind im Zusam- 
menhang mit der Herstellung von Chipkarten aus der eingangs 
genannten EP-A1-0 340 099, der EP-B1-0 350 179, der EP-A2-0 
488 485 oder der EP-A2-0 606 118 bekannt. 
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Beim Transfetverfahren (EP-A2-0 488 4 85; Fig. 13 und 13 in 
der EP-A2-0 606 118; Fig. 2a, b, Fig. 3 und Fig. 10 in der EP- 
Al-0 340 099) wird die Tragerfolie seitlich zwischen den bei- 
den (Oder drei) Teilen der Spritzgussform dichtend einge- 
klemmt. Der mit hohem Druck auf der Innenseite der Tragerfo- 
lie in die Form eingespritz te Kunststoff druckt dann die Tra- 
gerfolie ganzflachig an die Wand der Form und flillt den In- 
nenraum der Form vollstandig aus, so dass sich eine glatte 
Oberflache der Karte ergibt . Der eingespritz te Kunststoff hat 
keine Moglichkeit, hinter die Tragerfolie zu fliessen und da- 
mit das Druckbild partiell abzudecken. Nachteilig beim Trans- 
ferverfahren ist jedoch, dass die uber die Form hinausragende 
Tragerfolie mittels zusatzlicher Einrichtungen genau positio- 
niert werden muss, damit das transf erierte Druckbild bei der 
fertigen Karte genau an der richtigen Stelle plaziert ist. 
Nachteilig ist weiterhin, dass bei einem ungleichmassigen 
Druckbild oder bei ungleichmassigen Temperatur- und Druckver- 
haltnissen in der Form der Bildtransfer nicht selten nur par- 
tiell erfolgt, was zu einer vergleichsweise hohen Ausschuss- 
rate ftthrt . Nachteilig ist -chliesslich, dass die fertige 
Karte keinen Schichtverbund bildet, der sich durch besonders 
giinstige mechanische Eigenschaf ten auszeichnet. 

Beim normalen IML-Verf ahren, bei dem bedruckte Etiketten, die 
in ihren Abmessungen exakt an die Abmessungen der Spritzguss- 
form angepasst sind, in die Form eingelegt werden (Fig. 12 
und 13 der EP-A10 340 099; CH-A5-684 528), ergibt sich, auch 
wenn die Etiketten und der eingespritzte Kunststoff aus dem- 
selben Material sind, eine stabile Schichtstruktur , die fur 
den spateren Gebrauch der Karte besonders giinstige Eigen- 
schaf ten aufweist. Da das Druckbild zusammen mit seinem Tra- 
ger (dem Etikett) in die Karte integriert wird, entf alien die 
mit dem Druckbildtransf er verbundenen Nachteile. 

Andererseits muss bei diesem Verfahren dafur Sorge getragen 
werden, dass das Etikett oder die Etiketten beim Einspritzen 
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des Kunststoifes - insbesondere, wenn die Einspritzof fnung 
seitlich angeordnet ist - moglichst ganzflachig eng und un- 
verrlickbar an der Wand der Spri tzgussf orm anliegen, damit das 
Etikett nicht durch den mit Druck eintretenden Kunststoff 
verschoben wird oder der Kunststoff unter das Etikett 
kriecht. Zudem sorgt ein enger Kontakt zwischen dem Etikett 
und der (gekiihlten) Form dafur, dass das Etikett vom heissen 
Kunststoff nicht aufgeschmolzen und die Haftung des Druckbil- 
des an dem Etikett durch die Warmeeinwirkung nicht verringert 
wird . 



In der eingangs genannten Druckschrift EP-A1-0 340 099 (Fig. 
13 und die zugehorige Beschreibung ) wird nun vorgeschlagen, 
beide Seiten der Spri tzgussf orm mit einer uber die Flache 
verteilten Unterdruckeinrichtung ("systemes a depression") 
auszurusten, mittels derer die eingelegten Etiketten an der 
Wand der Form festgehalten werden. In der Praxis hat sich je- 
doch herausgestellt, dass eine derartige Unterdruckhal terung 
zu unbefriedigenden Ergebnissen f uhrt . Zum einen hinterlassen 
die Oeffnungen der Unterdruckvorrichtung auf der fertigen 
Karte Abdrucke, weil beim Einspritzen der unter Druck ste- 
hende heisse Kunststoff die Etiketten in die Oeffnungen 
driickt und eine leichte Wolbung nach aussen hervorruft. Zum 
anderen reicht die Ansaugmethode nicht aus, urn ein Kriechen 
des Kunststoff es unter das Etikett sicher zu verhindern. 



DARSTELLUNG DER ERFINDUNG 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein IML-Ver f ahren zur 
Herstellung von bedruckten Karten oder Scheiben anzugeben, 
welches zu einer vollkommen gleichmassigen Oberflache bei der 
fertigen Karte bzw. Scheibe fuhrt und den eingespri tz ten 
Kunststoff sicher auf der Innenseite der Etikette halt. 
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Die Aufgabe wird bei einem Verfahren der eingangs genannten 
Art dadurch gelds t, dass das Hal ten des Etiketts an der Wand 
der Spritzgussf orm elektros tatisch erfolgt. Durch die elek- 
trostatische Anziehung zwischen Wand und Kunststof f -Etiket t 
kann auf einfache Weise ein ganzf lachiges Anliegen des Eti- 
ketts an der Wand erreicht werden, ohne dass in der Wand ir- 
gendwelche Oeffnungen vorgesehen werden mussen. Der einge- 
spritzte Kunststof f findet damit keine Moglichkeit, hinter 
das Etiket t zu kriechen, das Etikett zu verschieben, oder ir- 
gendwelche Abdrucke hervorzurufen. 

Gemass einer ersten bevorzugten Ausftihrungsf orm des erfin- 
dungsgemassen Verfahrens wird eine elektros tatische Anziehung 
zwischen Etikett und Wand auf besonders einfache Weise da- 
durch erreicht, dass das Etikett vor dem Einlegen in die 
Spritzgussf orm elektrostatisch aufgeladen wird, und das auf- 
geladene Etikett in die Spritzgussf orm eingelegt wird. Hierzu 
kann das Etikett vor dem Einlegen beispielsweise an entspre- 
chenden Spi tzenelektroden vorbeigefuhrt werden oder mittels 
einer Einlegevorrichtung verarbeitet werden, die selbst in 
der Nahe des Etiketts angeordnete Elektroden aufweist. 

Eine zweite bevorzugte Ausfiihrungsf orm des erf indungs gemass en 
Verfahrens zeichnet sich dadurch aus, dass das Etikett beim 
Einlegen vorzugsweise ganzf lachig an die jeweilige Wand der 
Spritzgussf orm angedruckt wird. Hierdurch wird erreicht, dass 
die elektrostatische Anziehung iiber die gesamte Flache des 
Etiketts, insbesondere auch im umlaufenden Randbereich 
gleichmassig wirksam wird, und der eingespritzte Kunststoff 
keine Moglichkeit erhalt, das Etikett zu verschieben oder un- 
ter das Etikett zu kriechen. 

Bei einer weiteren bevorzugten Ausftihrungsf orm des Verfahrens 
nach der Erfindung werden die Etiketten mit graphischen Ele- 
menten bedruckt . Hierzu konnen alle herkommlichen Druckver- 
fahren wie Offsetdruck, Siebdruck, Flexodruck etc. verwendet 
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werden. Desgleichen konnen fur den Druck wahlweise herkommli- 
che losungsmittelhaltige Farben oder UV-verne tzbare , losungs- 
mittelfreie Farben verwendet werden. 

Um eine besonders gute und auch unter der Belastung des Ein- 
spritzverfahrens bleibende Haftung der Farben auf dem Etikett 
zu gewahrleisten, ist es gemass einer weiteren bevorzugten* " 
Ausfiihrungsf orm des erfindungsgemassen Verfahrens von Vor- 
teil, wenn vor dem Auf druck der Farben die Etikettenf olie mit 
einer Haf tvermi ttlerschicht beschichtet wird. Besonders gute 
Ergebnisse lassen sich dabei erzielen, wenn als Haf tvermi t ti- 
ler (Primer) eine in Isopropylalkohol und Toluol geloste Po- 
ly ami dmisc hung verwendet wird. 

Obgleich bereits mit einem normalen Farbauf druck auf dem Eti- 
kett bei der fertigen Karte bzw. Scheibe eine ausgezeichnete 
Oberflache erzielt wird, lasst sich Oberflache weiter verbes- 
sern und ein Hochglanz erzielen, wenn gemass einer anderen 
Ausfuhrungsform die Etiketten vor dem Anspritzen auf der 
Oberseite mit einer vorzugsweise durchsichtigen Abdeckschicht 
versehen werden. Hierdurch wird nicht nur der Auf druck beim 
Anspritzen in der Form zusatzlich vor einer Ablosung ge- 
schutzt, sondern die fertige Karte ist auch hochglanzend und 
kratzfest. 

Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsf orm zeichnet sich dadurch 
aus, dass die Etiketten vor dem Anspritzen mit Funktionsele- 
menten in Form von Magnetstreif en, Kinegrammen oder als An- 
tennen ausgebildeten Leiterbahnen versehen werden. Wenn spe- 
ziell eine solche Leiterbahn auf der Unterseite des Etiketts 
angeordnet und mit einem ebenfalls auf die Unterseite des 
Etiketts aufgebrachten Chip elektrisch verbunden ist, karm 
auf sehr einfache Art durch das IML-Verf ahren eine beruh- 
rungslos abfragbare Chipkarte hergestellt werden. 
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Weiter Ausf uhrungsf ormen ergeben sich aus den abhangigen An- 
sprlichen . 



KURZE ERLAUTERUNG DER FIGUREN 

Die Erfindung soli nachfolgend anhand von Ausf uhrungsbeispie-. 
len im Zusammenhang mit der Zeichnung naher erlautert werden. 
Es zeigen 

Fig. 1 verschiedene Schritte zur Herstellung von einzel- 

nen bedruckten Etiketten, wie sie beim erfin- 
dungsgemassen Verfahren Verwendung finden konnen; 

Fig. 2 ein Ausf uhrungsbeispiel fur die elektros ta tische 

Aufladung eines Etiketts, wie sie bei einer Aus- 
fuhrungsform des Verfahrens nach der Erfindung 
Verwendung findet; 

Fig. 3 das Einlegen des Etiketts in die Spri tzgussf orm 

nach dem Auf laden gemass Fig . 2 ; 

Fig. 4 verschiedene Schritte beim Herstellen einer ein- 

seitig bedruckten Chipkarte gemass einem Ausfuh- 
rungsbeispiel des Verfahrens nach der Erfindung 
in der Spri tzgussf orm nach Fig. 3; 

Fig. 5 verschiedene Schritte beim Herstellen einer beid- 

seitig bedruckten Chipkarte gemass einem anderen 
Ausf uhrungsbeispiel des Verfahrens nach der Er- 
findung in einer zu Fig. 4 vergleichbaren Spritz- 
gussf orm; 

Fig. 6 in der Draufsicht und im Querschnitt verschiedene 

vorgef ertigte Etiketten zur Anwendung beim erfin- 
dungsgemassen Verfahren; 
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Fig. 7 zu Fig,. 5 vergleichbare Verfahrensschritte, bei 

denen ein Etikett mit ausgestanz ter Oeffnung im 
Bereich des vorspringenden Formteils verwendet 
wird; und 

Fi 9 • 8 zwei Verfahrensschritte bei Ausstanzen der Eti- 

ketten oder der gespritzten Karten im Stapel . 

WEGE ZUR AUS FUHRUNG DER ERF IMDUNG 

Beim Verfahren nach der Erfindung werden zunachst bedruckte 
Etiketten hergestellt, die im anschliessenden IML-Prozess An- 
wendung finden. Fig. 1 zeigt beispielhaft die verschiedenen 
Schritte, die zu einem einzelnen bedruckten Etikett f uhren . 
Ausgegangen wird von einer einfachen Etikettenf olie 1 (Fig. 
la) aus einem ersten Kunststoff , die eine Oberseite la und 
eine Unterseite lb aufweist. Die Etikettenf olie 1 kann in 
Form einer breiten Rolle vorliegen, oder in Form von einzel- 
nen, grossf lachigen Bogen. Material und Dicke der Etiketten- 
folie, aber auch der einzuspritzende Kunststoff, konnen in 
gleicher Weise gewahlt werden, wie dies in der Druckschrift 
CH-A5-684 528 desselben Erfinders beschrieben ist, die als 
Referenz ausdrucklich mit in die Beschreibung aufgenommen 
wird. 

Die Etikettenfolie 1 wird in einem ersten Verf ahrensschritt 
(Fig. lb) auf der Oberseite la vollflachig mit einer dunnen 
Haf tvermittlerschicht 2 beschichtet, welche die Haftung der 
anschliessend auf gebrachten Druckfarbe verbessert und so das 
Druckbild beim Anspritzen des heissen Kunststoffes in der 
Form besser vor Beschadigungen (Ablosung etc.) schutzt. Als 
Haf tvermittler (Primer) wird vorzugsweise eine in Isopro- 
pylalkohol (80%) und Toluol (20%) geloste Polyamidmischung 
(Klebstoff) verwendet. Auf die so beschichtete Etikettenfolie 
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wird anschliessend das gewiinschte Druckbild 3 fur das Etikett 
aufgedruckt (Fig. lc ) . Dies kann mit alien moglichen Druck- 
verfahren und Druckfarben (UV-vernetzbaren, losungsmi ttel- 
freien wie in der CH-A5-684 528, oder losungsmi ttelhaltigen ) 
geschehen. Auf einen Bogen werden dabei eine Vielzahl von 
einzelnen sich wiederholenden Druckbildern 3 aufgebracht, von 
denen jedes einzelne spater einem Etikett zugeordnet ist. 
Selbstverstandlich konnen auf einem Druckbogen auch - wie 
dies in der Draufsicht von Fig. Id zu erkennen ist - ver- 
schiedene Druckbilder 3a und 3b nebeneinander angeordnet 
sein, so dass mit einem Druckvorgang unterschiedliche Etikett 
ten und cfamit auch Kunststof f karten herstellbar sind. Beim 
Bedrucken konnen, wie dies fur die Druckbilder der unteren 
Reihe in Fig. Id dargestellt ist, Fenster 41 freigelassen 
werden, auf deren zweck spater im Zusammenhang mit dem 
Spritzgussverf ahren noch naher eingegegangen wird. 

Nach Fertigstellung der Druckbilder 3 bzw. 3a, b konnen (in 
Fig. 1 nicht dargestellt) die Bogen ganzflachig mit einer Ab- 
deckschicht (36 in Fig. 6) uberzogen werden. Hierzu kann ent- 
weder eine durchsichtige Folie auf laminiert Oder ein Lack, 
vorzugsweise ein UV-hartbarer , losungsmi ttelfreier Lack, auf- 
getragen werden. Wenn bei den Druckbildern Fenster 41 vorge- 
sehen sind und diese Fenster 41 nicht mit einer Abdeckschicht 
uberzogen werden sollen, mlissen entsprechende Vorkehrungen 
getroffen werden, urn die Fensterbereiche bei der Beschichtung 
auszusparen. Als Lack hat sich beispielsweise ein fotopoly- 
merisierbarer Lack vom Typ Wessco 7001 bewahrt, der im Handel 
von der Schweizerischen Firma Schmid Rhyner AG, Adliswil- 
Ziirich, erhaltlich ist. Die Abdeckschicht 36 ist einerseits 
ein zusatzlicher Schutz fur das Druckbild sowohl wahrend des 
Anspritzvorgangs als auch bei der fertigen Karte. Die Abdeck- 
schicht 3 6 gibt andererseits aber auch der fertigen Karte 
eine hochglanzende Oberflache, die optisch besonders anspre- 
chend ist. 
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Nachdem der Bruckbogen auf diese Weise f ertigges tell t ist, 
werden aus dem Bogen beispielsweise durch einen Stanzvorgang 
die einzelnen Etiketten 4 herausgestanz t (Fig. le und If) . 

Ein beispielhaf tes und bevorzugtes Verfahren zum Ausstanzen 
der Etiketten ist in Fig. 8 wiedergegeben . Die bedruckten 
Etikettenf olien 1 werden zunachst (z.B. in Stapeln mittels 
einer numerisch gesteuerten Schneidmaschine ) entlang der ein- 
zelnen Druckbilder (3; 3a, b) in einzelne Rohetiketten zer- 
schnitten, die rechteckig sind und gegemiber der gespritzten 
Karte einen liberstehenden Rand aufweisen (gestrichelte Linie 
in Fig. le) . Aus den einzelnen Rohetiketten werden dann Sta- 
pel 53 gebildet , . aus denen in einer Stanzvorrichtung 42 in 
einem Stanzvorgang die einzelnen bedruckten Etiketten 4 bzw. 
4a- f herausgestanz t werden. 

Die in Fig. 8 dargestellte beispielhaf te Stanzvorrichtung 42 
umfasst ein Stanzmesser 43 mit einer geschlossen umlauf enden 
Schneide 44. Die Schneide ist durch geeignete Verfahren hoch- 
genau gearbeitet, so dass die Kontur der Schneide exakt (d.h. 
mit sehr engen Toleranzen) dem Rand der zvi spritzenden Karte 
entspricht. Im Inneren des Stanzmessers 43 ist ein in Stanz- 
richtung beweglicher Stutzkolben 4 6 angeordnet, welcher den 
Stapel 53 der Rohetiketten wahrend des Stanzvorganges stiitzt. 
Der Stapel 53 der geschnittenen Rohetiketten wird zum Stanzen 
in eine Stapelhalterung 47 eingelegt (Fig. 8a) . Die Stapel- 
halterung 47 besteht im wesentlichen aus einem Boden 49, ei- 
ner hinteren Seitenwand 48 und einer Ruckwand 50, die jeweils 
senkrecht zueinander stehen. Der Stapel wird in die Stapel- 
halterung so eingelegt, dass die Rohetiketten parallel zur 
Ruckwand 50 und damit senkrecht zur Stanzr ichtung (Pfeile in 
Fig. 8b) orientiert sind. 

Wahrend des Stanzvorganges (Fig. 8b) werden Stapelhalterung 
47 und Messer relativ zueinander und aufeinander zu bewegt, 
so dass das Stanzmesser 43 aus dem Stapel 53 der Rohetiketten 
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sukzessive einen grosser werdenden Teilstapel 53a mit ferti- 
gen Etiketten herausstanz t . Mit zunehmendem Eintauchen des 
Teilstapels 53a wird auch der Stiitzkolben 46 in dem Stanzmes- 
ser zuriickgezogen, derart, dass der Stapel insgesamt immer 
ausreichend zusammengepresst ist. Uebrig bleiben ringf ormige 
Schnittreste 54. Urn eine Storung des Stanzvorganges durch ein 
Aufschieben der ringf ormigen Schnittreste 54 zu vermeiden, 
kann am Umfang der Schneide 44 ein Zusatzmesser 4 5 angeordnet 
sein, welches die ausgestanz ten ringf ormigen Schnittrest 54- 
an einer Stelle auftrennt, so dass diese besser seitwarts ab- 
f alien konnen . 

Damit auch die unteren Rohetiketten des Stapels 53 sicher und 
genau ausgestanzt werden konnen, ist in der Riickwand 50 der 
Stapelhalterung 47 eine bewegliche Stutzplatte 51 eingelas- 
sen, die z.B. mittels Federn 52 federnd gelagert sein kann, 
und beim Auftreffen des Stanzmessers 43 auf die Riickwand 50 
zuruckweicht . Durch das stapelweise Ausstanzen lasst sich in 
kurzer Zeit eine grosse Stiickzahl von bedruckten Etiketten 
erzeugen, die von den Abmessungen her hochgenau sind und op- 
timal in die Spri tzgussf orm passen. 

Die einzelnen Etiketten 4 konnen dann einer Spritzgussma- 
schine zugefuhrt werden, in welcher ihnen im IML-Verf ahren 
ein Kunststof f substrat angespritzt wird. Die verschiedenen 
Schritte zur Herstellung einer einseitig bedruckten Chipkarte 
sind in Fig. 4 wiedergegeben . Die bedruckte Etikette 4 (in 
Fig. 4 der Einfachheit halber nur einschichtig dargestellt) 
wird in eine Spri tzgussf orm 11 eingelegt, die iiblicherweise 
aus zwei Teilen, einer oberen und unteren Halbform 12 bzw. 13 
mit entsprechenden Wanden 14 und 15 zusammengesetzt ist (der 
vertikale Massstab in Fig. 4 ist stark vergrossert darge- 
stellt, urn die einzelnen Schichten besser erkennen zu konnen; 
in der Realitat hat eine Chipkarte bei einer Lange von 85 mm 
und einer Breite von 55 mm eine Dicke (Hohe) von nur etwa 0,8 
mm) .. 
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Die geschlossene Spritzgussf orm 11 umschliesst eine Ein- 
spritzkammer 19, deren Abmessungen mit den Abmessungen der 
fertige Karte iibereins timmen . In die Einspritzkammer 19 fuhrt 
seitlich ein Einspri tzkanal 17, der mit der Spritzduse der 
Spritzgussmaschine in Verbindung steht. Die seitliche Anord- 
nung des Einspritzkanals 17 hat grundsatzlich den Vorteil, 
dass der nach dem Anspritzen verbleibende Kuns ts tof f ansatz am- 
Kanalauslass leicht durch Stanzen beseitigt werden kann, ohne 
dass die optische Qualitat der grossen Sei tenf lachen der 
Karte in irgendeiner Weise beeintrachtigt wird. Daruber hin- 
aus hat diese Anordnung bei der Herstellung von zweiseitig 
bedruckten Karten (Fig. 5) den Vorteil, dass in keines der - 
beiden Etiketten vor dem Einlegen ein Loch gestanzt werden 
muss, um fur einen in den Wanden 14, 15 bzw. 30, 31 angeord- 
neten Einspri tzkanal eine Einspri tzoffnung in den Zwischen- 
raum zwischen den Etiketten zu schaffen. 

Das Etikett 4 wird in die Spritzgussf orm 11 so eingelegt, 
dass es mit seiner bedruckten Oberseite an der Wand 14 der 
oberen Halbform 12 moglichst ganzflachig anliegt . Besonders 
wichtig ist, dass das Etikett zumindest auf der Seite, auf 
welcher der Einspritzkanal 17 in die Einspritzkammer 19 mun- 
det, moglichst iiber die gesamte Breite an der Wand 14 fest 
anliegt, damit der heisse (> 150°C), unter hohem Druck einge- 
spritzte Kunststoff nicht zwischen Etikett 4 und Wand 14 
kriechen kann und so die aussenliegende Flache des Etiketts 
und damit das Druckbild teilweise uberdeckt und die Karte un- 
brauchbar macht . Besonders gunstig ist es, wenn das Etikett 
mit seinem ganzen umlaufenden Randbereich, besser noch mit 
seiner gesamten Flache, fest an der Wand 14 anliegt und dort 
gehalten wird, weil so Unebenheiten vermieden und das Druck- 
bild von der Wand her ganzflachig gekuhlt wird. Hilfreich ist 
weiterhin, wenn das Etikett 4 genau dieselben Abmessungen hat 
wie die gespritzte Karte, so dass praktisch kein freier Raum 
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zwischen demj^and des Etiketts 4 und der umlaufenden Seiten- 
wand der Einspri tzkammer 19 verbleibt . 

Gemass der Erfindung erfolgt die Halterung der Etikette 4 an 
der Wand 14 auf elektrostatischem Wege, d.h., durch eine 
elektrostatische Anziehung zwischen Wand 14 und Etikett 4. 
Hierzu wird das Etikett 4 vorzugsweise vor dem Einlegen in 
die geoffnete Spri tzgussf orm 11 elektrostatisch aufgeladen, '■■ 
wie dies in Fig. 2 und 3 in einem Ausf iihrungsbeispiel darge — 
stellt ist. Die bedruckten Etiketten 4, die als Stapelware an 
der Spritzgussmaschine bereitgehal ten werden, werden einzelri- 
von einer mittels eines Arms 7 bewegbaren Etikettenhal tevor- 
richtung 5 aufgenommen und mit ihrer freien Seite in einem 
geeigneten Abstand an einer Anordnung von Spitzenelektroden 
10 vorbeibewegt, die jeweils mit einer Hochspannung von meh- 
reren kV bis einigen 10 kV beaufschlagt sind und das Etikett 
4 statisch auf laden (Fig. 2) . Das aufgeladene Etikett 4 wird 
dann in die Form eingelegt (Fig. 3) und dort aufgrund der 
elektrostatischen Krafte gehalten. Es konnen zusatzlich in 
der Spritzgussform 11 aber auch (z.B. ringformig umlaufende) 
Ansaugof fnungen 20 vorgesehen werden (Fig. 3, 4), welche die 
elektrostatische Anziehung unterstutzen und in kritischen 
Fallen absichern. Nachteilig dabei ist jedoch der Abdruck der 
Oef fnungen 20 auf der Oberflache der fertigen Karte, wie dies 
eingangs bereits erwahnt worden ist. 

Die Halterung des Etiketts 4 wahrend des Transports kann mit- 
tels herkommlicher runder (Gummi- ) Saugnapf e erfolgen, die 
beispielsweise in der Mitte des Etiketts angreifen. Es ist 
jedoch besonders guns tig, das Etikett 4 zumindest in seinem 
ganzen umlaufenden Randbereich, noch besser ganzflachig, zu 
halten und in die Spritzgussform 11 einzulegen, so dass sich 
das Etikett aufgrund der Aufladung ganzflachig und ohne die 
Bildung von Hohlraumen fest an die Wand 14 anschmiegen kann 
(Fig. 3). Urn dies zu erreichen, kann die Etikettenhaltevor- 
richtung 5 beispielsweise gemass Fig. 2 bzw. 3 mit einer Un- 
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terdruckkammsr 6 ausgestattet sein, die mit einem Unterdruck- 
anschluss 8 verbunden ist, und von der eine Vielzahl von An- 
saugoffnungen 9 auf der Ansaugseite nach aussen fiihren, urn 
das Etikett 4 gleichmassig uber die gesamte Etikettf lache zu 
halten. Es ist weiterhin denkbar, zwischen dem Etikett und 
der Ansaugf lache der Etikettenhaltevorrichtung 5 eine Schicht* 
aus elastisch nachgebendem Material anzuordnen, welche beim 
Einlegen des Etiketts dieses unter Ausgleich von etwaigen Un- 
ebenheiten sicher an die Wand 14 druckt . Es ist aber auch 
denkbar, in der Etikettenhaltevorrichtung 5 offene Bereiche 
vorzusehen, in denen das gehaltene Etikett 4 von hinten zu- - 
ganglich ist, und in diesen Bereichen die Spitzenelektroden * 
10 anzuordnen. Die Spitzenelektroden 10 bewegen sich dann mit 
der Etikettenhaltevorrichtung 5 mit und laden das Etikett 4 
von hinten auf, wahrend es in die Spritzgussf orm 11 eingelegt 
wird. 

Sobald das Etikett sicher an der Wand 14 der Spri tzgussf orm 
abgelegt ist und gehalten wird, und die Form geschlossen wor- 
den ist (Fig. 4a), kann der Kunststoff in die Einspritzkammer 
19 eingespritzt werden. Der eingespritz te Kunststoff erstarrt 
zu einem im Vergleich mit dem Etikett 4 dicken Kartensubstrat 
21 (Fig. 4b). Er verbindet sich untrennbar mit dem Etikett 4 
und bildet mit ihm eine stabile Schichts truktur , die als 
Kunststof fkarte 22 nach dem Oeffnen der Spritzgussf orm 11 
entnommen werden kann (Fig. 4c). Diese Schichts truktur bleibt 
auch dann erhalten, wenn fur die Etikettenf olie 1 und das 
Substrat 21 derselbe Kunststoff verwendet wird, weil die Fo- 
lie iiblicherweise gezogen ist, wahrend das Substrat gespritzt 
ist . 

Wenn die hergestellte Karte als Chipkarte verwendet werden 
soil, kann beim Anspritzvorgang gleichzeitig in der Karte 
eine Vertiefung 18 zur spateren Aufnahme des Chips ausgebil- 
det werden. Zu diesem Zweck ist entweder in der unteren Wand 
15 (wie in Fig. 3, 4 dargestellt) oder in der oberen Wand 14 
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ein entsprechend ausgef ormtes , vorspringendes Formteil 16 an- 
geordnet. Das Formteil 16 kann dabei fest an der Wand 15 an- 
geformt sein. Es kann aber auch als vertikal verschiebbarer 
Stempel ausgebildet sein. Auf diese Weise kann in einem Ar- 
beitsgang eine Karte mit einer passgenauen Vertiefung 18 zum 
Einsetzen des Chips erzeugt werden, ohne dass aufwendige und 
komplizierte Nachbearbeitungen notig sind. 

Soil anstelle der einseitig bedruckten eine zweiseitig be- ... 
druckte Chipkarte hergestellt werden, ergibt sich die in Fig, 
5 dargestellte analoge Konstellation. In die aus den Halbfor- 
men 24 und 25 bestehende Spritzgussiorm 23 werden in diesem. 
Fall zwei Etiketten 4a und 4b eingelegt und an der oberen 
bzw. unteren Wand 30 bzw. 31 elektrostatisch und ggf . mit Un- 
terstutzung von Ansaugof f nungen 26, 28 gehalten {Fig. 5a) . 
Das untere Etikett 4b spannt dabei liber das Formteil 32 fur 
die Chipaufnahme. Durch den Einspritzkanal 27 wird dann der 
Kunststoff fur das Kartensubstrat 3 3 in die Einspritzkammer 
29 eingespritzt (Fig. 5b) und verbindet sich mit den beiden 
Etiketten 4a und 4b) . Hierbei wird das untere Etikett 4b 
gleichzeitig so an die Wand 31 gepresst, dass es vom Formteil 
32 "gestanzt" wird. Nach dem Erstarren kann die beidseitig 
bedruckte Kunststoff karte 3 5 mit der Vertiefung 3 4 fur das 
Chip aus der geoffneten Form entnommen werden (Fig. 5c). Dem 
unteren Etikett 4b kommt im Zusammenhang mit der Vertiefung 
34 besondere Bedeutung zu . Der "gestanzte" Teil des unteren 
Etiketts, der sich auf dem Boden der Vertiefung 3 4 befindet, 
muss von seiner Oberflache her so beschaffen sein, dass der 
in die Vertiefung einzusetzende Chip problemlos und sicher 
aufgeklebt werden kann. Wenn die Druckfarben des auf das un- 
tere Etikett 4b auf gedruckten Druckbildes und/oder die Ab- 
deckschicht aufgrund ihrer Beschaf f enheit ein sicheres Auf- 
kleben des Chips verhindern, ist es zweckmassig und vorteil- 
haft, beim Bedrucken bzw. Beschichten des spateren unteren 
Etiketts 4b im Bereich der spateren Vertiefung 3 4 das in Fig. 
1 dargestellte Fenster 41 f reizulassen, welches in seinen Ab- 
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messungen geaau den Abmessungen der Vertiefung 34 entspricht . 
Auf diese Weise liegt bei der fertig gespritzten Karte in der 
Vertiefung 34 die gut beklebbare Etikettenf olie (mit oder 
ohne Primerbeschichtung) frei und der Chip kann sicher in die 
Vertiefung 3 4 eingeklebt werden. 

Eine weitere Moglichkeit besteht darin, die unteren Etiketten 
4b im Bereich des Fensters 41 nach dem Bedrucken vollstandig 
auszustanzen. Der Spritzvorgang lauft dann wie in Fig. 7 ge- 
zeigt ab. Das untere Etikett 4b kann wegen des ausgestanz ten 
Fensters 41 ohne Schwierigkeit in die untere Halbform 25 ein- 
gelegt werden, wobei das vorspringende Formteil 3 2 ungehin- 
dert durch die Ausstanzung hindurchragt (Fig. 7a). Nach dem 
Einspritzen des Kunststoffes (Fig. lb) kann eine fertige 
Karte aus der Spritzgussf orm 23 herausgenommen werden (Fig. 
7c), die eine Vertiefung 34 aufweist, deren Boden nicht mit 
einem Etiketten-Abschni tt bedeckt und daher frei zuganglich 
ist. 

Die Etiketten konnen grundsatzlich mit graphischen Elementen 
(Bildern, Zahlen, Buchstaben etc.) bedruckt sein, wie dies 
bei der bisherigen Erlauterung in Fig. 1 vorausgesetz t worden 
ist. Ein solches Etikett 4c hat den in Fig. 6a noch einmal in 
Draufsicht und Querschnitt dargestellten Aufbau mit der Eti- 
kettenf olie 1, dem Druckbild 3 und ggf . einer daruberliegen- 
den Abdeckschicht 36 (die zwischen Etikettenf olie 1 und 
Druckbild moglicherweise vorhandene zusatzliche Haf tvermitt- 
lerschicht ist hier nicht eingezeichnet ) . 

Es ist aber auch denkbar, dass ein Etikett (4d in Fig. 6b) 
auf der Oberseite in das Druckbild 3 eingebettet oder uber 
das Druckbild 3 gedruckt einen Magnetstreif en 37 tragt, auf 
dem in an sich bekannter Weise elektronisch Inf ormationen ge- 
speichert und ausgelesen werden konnen. Urn den Magnets treif en 
37 zu schutzen, kann es auch hier empf ehlenswert sein, eine 
Abdeckschicht 3 6 vorzusehen. Es ist aber grundsatzlich auch 
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denkbar, den-Magnets treif en 37 auf der Unterseite des Eti- 
ketts 4d aufzudrucken. Der Magnets treif en 37 wird so beim An- 
spritzen des Substrats sicher in den Kunststoff eingebettet. 

Eine weitere Moglichkeit besteht darin, auf der Unterseite 
eines Etiketts (4e in Fig. 6c) eine komplette elektronische 
Schaltung fur eine berxihrungslos abfragbare Chipkarte unter-* 
zubringen. Zu diesem Zweck wird auf der Unterseite des Eti-- : - 
ketts 4e eine als Antenne ausgebildete, schleif enf ormige Lei- 
terbahn 3 8 aus einer elektrisch leitfahigen Druckfarbe aufge- 
druckt. Die aufgedruckte Leiterbahn 38 wird vorzugsweise : /: 
durch Abscheidung einer Metallschicht , z.B. auf galvanischem 
Wege oder durch ein anderes Verfahren wie beispielsweise " 
"electroless plating", verstarkt und anschliessend beidendig 
mit einem aufgeklebten Chip 39 verbunden. Beim Anspritzen 
werden Leiterbahn 3 8 und Chip 3 9 ebenfalls sicher in den 
Kunststoff eingebettet. Hierdurch lasst sich wesentlich ein- 
facher eine solche Chipkarte herstellen, als dies bei bekann- 
ten Verfahren (siehe z.B. die EP-B1-0 350 179) moglich ist, 
bei denen die Schaltung zunachst separat aufgebaut wird. 

Schliesslich ist es auch denkbar, gemass Fig. 6d in einem 
Etikett 4f ein Kinegramm 40 oder Hologramm unter zubringen, 
welches entweder in das Druckbild 3 eingebettet oder daruber 
aufgebracht wird. In diesem Zusammenhang ist es aber auch 
moglich, ein Kinegramm oder Hologramm vorzusehen, welches die 
spatere Karte ganzflachig oder zumindest grossflachig be- 
deckt. Das Druckbild 3 wird in diesem Fall auf das Kine- 
gramm/Hologramm auf gedruckt . 

In der bisherigen Erlauterung der Erfindung wurde davon aus- 
gegangen, das die gestanzten Etiketten und die Spritzgussf orm 
genau die ausseren Abmessungen der fertigen Kusts toff karte 
aufweisen, so dass bei der Druchfiihrung des IML-Ver f ahrens 
direkt die fertige Karte entsteht, von der allenfalls die 
beim Anspritzvorgang entstandenen Grate entfernt werden mus- 
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sen. Es kann_jedoch zweckmassig und vorteilhaft sein, mit dem 
IML-Verf ahren in der oben beschriebenen Weise zunachst eti- 
kettierte Karten mit einem Uebermass herzustellen, und die 
dabei entstandenen Rohkarten anschliessend durch einen Stanz- 
vorgang auf das endgultige Aussenmass der fertigen Karte zu 
bringen. Hierdurch konnen eventuelle Fehler am Rand der 
Karte, die beim Anspritzen durch Unterkriechen des Kunst- 
stoffs unter die in die Spri tzgussf orm eingelegten Etiketten 
hervorgeruf en worden sind, sicher beseitigt werden . 

In diesem Fall wird das IML-Verf ahren im Prizip genau so 
durchgefuhrt , wie es im Zusammenhang mit den Figuren 1-5 oben 
bereits erlautert worden ist, mit dem Unterschied, dass die 
ausseren Abmessungen der gestanzten Etiketten und der Spitz- 
gussform gegenuber der fertigen Kunststoff karte ein Uebermass 
von einem oder mehreren Millimetem aufweisen. Die dabei ent- 
stehenden Rohkarten werden anschliessend durch einen Stanz- 
vorgang auf das Endmass der Karte reduziert, wobei vorzugs- 
weise ein umlaufender Rand entfernt wird. Mit diesem Stanz- 
vorgang werden vorteilhaf terweise zugleich die Grate ent- 
fernt, die beim Spri tzvorgang am Rande der Rohkarte ents tan- 
den sind. 

Die Rohkarten konnen wahlweise einzeln oder in einem Stapel' 
gestanzt werden. Fur ein Stanzung im Stapel kann im Prinzip 
dieselbe Vorrichtung und Methode verwendet werden, die in 
Fig. 8 dargestellt sind und im Zusammenhang mit dem Stanzen 
der Rohetiketten bereits beschrieben worden sind. Der Stapel 
53 ist in diesem Fall der Stapel der Rohkarten, wahrend der 
Teilstapel 53a der Teilstapel der fertigen Karten ist. Durch 
dier Herstellung von Rohkarten mit Uebermass und nachtragli- 
ches Ausstanzen der fertigen Karten kann das beschriebene 
Herstellungsverfahren fur etikettierte Kunststoff karten noch 
sicherer gemacht werden. Insbesondere konnen dadurch die An- 
forderungen an das Anliegen der Etiketten in der Spritzguss- 
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form verringert werden, so dass im Einzelfall sogar auf eine 
elektrische Aufladung der Etiketten verzichtet werden kann. 

Obgleich die Erfindung im Zusammenhang mit der Herstellung 
von Kunststof fkarten wie Kredit- oder Chipkarten erlautert 
worden ist, kann sie genauso bei der Herstellung von Kunst- 
stof fscheiben wie Musik-CDs oder CD-ROMs angewendet werden. 

Insgesamt ergibt sich mit der Erfindung ein Verfahren, mit 
welchem einfach und sicher eine ein- oder zweiseitig mit gra- 
phischen oder Funktionselementen bedruckte Kuns tstof f karte 
oder -scheibe hergestellt werden kann 

BEZEICHNUNGSLISTE 

Etikettenf olie 
Oberseite (Etikettenf olie) 
Unterseite { Etikettenf olie ) 
Haf tvermittlerschicht 
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_ PATENTANS PRUCHE 

1. Verfahren zur Herstellung von ein- oder beidseitig mit ei- 
nem bedruckten Etikett (4; 4a-f) versehenen Kunststof fkarten 

(22, 35) oder -scheiben, insbesondere in Form von Smart 
Cards, nach der Methode des In-Mould-Labelling (IML), bei 
welchem Verfahren eine dunne, grossf lachige Etikettenf olie 

(1) aus einem ersten Kunststof f bedruckt wird, die bedruckte 
Etikettenf olie (1) in eine Vielzahl von einzelnen bedruckten* 
Etiketten (4; 4a-f) aufgeteilt wird, jeweils wenigstens eines' 
der Etiketten (4; 4a-f) in eine Spritzgussf orm (11, 23) ein- 
gelegt wird, und dem eingelegten Etikett (4; 4a, b) ein Kar- 
tensubstrat (21, 33) aus einem zweiten Kunststof f angespritzt 
wird, welches zusammen mit dem Etikett (4; 4a, b) die 
Kunststof fkarte (22, 35) bzw . -scheibe bildet, wobei das ein- 
gelegte Etikett (4; 4a, b) wahrend des Anspritzvorgangs fla- 
chig an einer Wand (14, 30, 31) der Spritzgussf orm (11, 23) 
anliegend gehalten wird, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Halten des Etiketts (4, 4a, b) an der Wand (14, 30, 31) der 
Spritzgussf orm (11, 23) elektrostat isch erfolgt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Etikett (4, 4a, b) vor dem Einlegen in die Spritzgussf orm 
(11, 23) elektrostatisch aufgeladen wird, und das aufgeladene 
Etikett (4, 4a,b) in die Spritzgussf orm (11, 23) eingelegt 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Etikett (4, 4a, b) beim Einlegen vorzugsweise ganzflachig 
an die jeweilige Wand (14, 30, 31) der Spritzgussf orm (11, 
23) angedrlickt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Etikett (4, 4a, b) zusatzlich durch Un- 
terdruck an der Wand (14, 30, 31) gehalten wird. 
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5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Material der Etiket tenf olie (1) und 
der eingespritzte Kunststoff gleich sind. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Etiketten (4, 4a-f) mit graphischen 
Elementen bedruckt werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass 
fur den Druck losungsmit telhal tige Farben verwendet werden. : 

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass 
fur den Druck UV-vernetzbare, losungsmittelf reie Farben ver- 
wende t werden . 



9. Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass vor dem Auf druck der Farben die Etiketten- 
folie (1) mit einer Haf tvermi ttlerschicht (2) beschichtet 
wird . 



10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekermzeichne t , dass 
als Haf tvermittler eine in Isopropylalkohol und Toluol gelo- 
ste Polyamidmis chung verwendet wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Etiketten (4, 4a-f) vor dem Anspritzej 
mit Funktionselementen (37, 38, 39, 40) versehen werden. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekermzeichnet , dass 
das Funktionselement ein Magnetstreif en (37) ist. 

13. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekermzeichnet, dass 
das Funktionselement ein Kinegramm (40) ist. 
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14. Verfahren^nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Funktionselement eine als Antenne ausgebildete Leiterbahn 
(38) ist. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Leiterbahn auf der Unterseite (lb) des Etiketts (4e) an- 
geordnet und mit einem ebenfalls auf die Unterseite (lb) des - 
Etiketts (4e) auf gebrachten Chip (39) elektrisch verbunden ~ : 
ist. 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Etiketten (4, 4a-f) vor dem Anspritzen 
auf der Oberseite (la) mit einer vorzugsweise durchsichtigen - 
Abdeckschicht (36) versehen werden. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass 
als Abdeckschicht (36) eine Folie auflaminiert wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass 
als Abdeckschicht (36) ein Lack, vorzugsweise ein UV-hartba- 
rer, losungsmi t telf reier Lack, aufgetragen wird. 

19. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass Etiketten (4; 4a, b) verwendet werden, bei 
denen jeweils wenigstens ein Fenster (41) vorgesehen ist, in 
welchem die Etiketten (4; 4a, b) nicht bedruckt sind. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Etiketten (4; 4a, b) beim Bedrucken im Bereich des Fen- 
sters (41) nicht bedruckt werden. 

21. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Etiketten (4; 4a, b) im Bereich des Fensters (41) nach dem 
Bedrucken ausgestanzt werden. 
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22. Verfahrea nach einem der Anspruche 1-21, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zur Aufteilung der bedruckten Etiket tenf olie 
(1) in eine Vielzahl von einzelnen bedruckten Etiket ten (4; 
4a- f) die Etikettenf olie (1) entlang der einzelnen Druckbil- 
der {3; 3a, b) in einzelne Rohetiketten zerschnitten werden, 
aus den einzelnen Rohetiketten Stapel (53) gebildet werden, 
und aus den Stapeln (53) in einer Stanzvorrichtung (42) in 
einem Stanzvorgang die einzelnen bedruckten Etiketten (4; 4a- 
f) herausgestanz t werden. 



23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass 
fur die Stanzvorrichtung ein Stanzmesser (43) mit einer ge- 
schlossen umlaufenden Schneide (44) verwendet wird, deren 
Kontur exakt dem Rand der herzustellenden Karte (22, 35) ent 
spricht . 

24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass 
im Inneren des Stanzmessers (43) ein in Stanzr ichtung beweg- 
licher Stutzkolben (46) angeordnet ist, welcher den Stapel 
(53) wahrend des Stanzvorganges stutzt und zusammen mit dem 
bereits ausges tanz ten Teilstapel (53a) in dem Stanzmesser 
(43) zuriickgezogen wird. 

25. Verfahren nach einem der Anspruche 1-24, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Spritzgussf orm (11, 23) in ihren ausseren 
Abmessungen der fertigen Kunststof f karte bzw. -scheibe ent- 
spricht . 



26. Verfahren nach einem der Anspruche 1-24, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Spritzgussf orm (11, 23) gegenuber der fer- 
tigen Kunststof f karte bzw. -scheibe in ihren ausseren Abmes- 
sungen ein Uebermass aufweist, und dass die durch das IML- 
Verfahren herges tell ten Rohkarten bzw. -scheiben anschlies- 
send durch einen Stanzvorgang auf Endmass der Karte bzw. 
Scheibe reduziert werden. 
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27. Ver f ahren— nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet , dass 
die Rohkarten bzw. -scheiben einzeln gestanzt werden . 

28. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Rohkarten bzw. -scheiben in einem Stapel (53) zu mehreren 
gleichzeitig gestanzt werden. 

29. Verfahren nach einem der Anspruche 26-28, dadurch gekenn-. ... 
zeichnet, dass beim Stanzen der Rohkarten bzw. -scheiben ein 
umlaufender Rand entfernt wird. 

30. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass ■ 
die Breite des abgestanzten Randes einen oder mehrere Milli- 
meter betragt. 
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